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ABSTRAKT 
Diplomová práca sa zaoberá racionalizáciou výrobných procesov v podniku Honeywell 
Safety Products Partizanske s.r.o.. Cieľom práce je zmapovať súčasný stav procesov, 
ktoré úzko súvisia s výrobnou činnosťou, nájsť príčiny rozporov týchto  
procesov a snažiť sa ich minimalizovať pripadne eliminovať. S pomocou niekoľkých 
návrhov, následného vyhodnotenia a výberu vhodného návrhu môže byť nájdený  
rozpor cielene odstránený. Tieto návrhy sú podrobené ekonomickej analýze a možnému 
prínosu pre podnik. Ekonomické hľadisko prispieva k lepšiemu rozhodovaniu  
pre výber vhodného návrhu a jeho následnej implementácii v hore uvedenom  
podniku. 
 




The diploma thesis focuses on rationalization of manufacturing processes in company 
Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o.. Main target is to track actual  
state of processes, which are connected to manufacturing activity, search for  
reasons of collisions and try to minimize or eliminate them. By designing of multiple 
optimization solutions, evaluating of data and after applying best-fitted solution can be 
collision eliminated on purpose. These solutions are exposed to economic analyse and 
possible share with Company. Economic perspective can help to easier identify which 
of solution could have bigger impact after implementation to support prosperity of 
mentioned company. 
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Každý podnik, ktorý chce uspieť v dnešnom turbulentnom svete, sa musí zaoberať 
racionalizáciou procesov, ktoré bezprostredne ovplyvňujú celkový chod podniku. 
K tejto racionalizácií môžu pomôcť metódy priemyselného inžinierstva, ktoré zaisťujú 
dosahovanie efektívnych výsledkov a zároveň lepšieho postavenia na trhu práce. 
Priemyslové inžinierstvo ponúka komplexný pohľad na rozvoj podniku ktorého cieľom 
je zaistiť lacnejšiu, rýchlejšiu a kvalitnejšiu výrobu. 
V poslednej dobe je premyslené inžinierstvo rozvíjané a využívané na celom svete. 
Za jedného z najväčších zakladateľov a predstaviteľov tohto moderného odboru 
môžeme považovať japonský priemysel, ktorý ako prvý začal používať metódy pre 
racionalizáciu práce, času, zásob a podobne. 
Racionalizácia procesov vo výrobe je úzko spojená s pojmom štíhla výroba. Štíhla 
výroba alebo lean manufacturing je metodika, ktorú vyvinula firma Toyota po 2. 
Svetovej vojne pod názvom Toyota Production System (TPS).  Tento systém obsahuje 
prístup k výrobe spôsobom, kde sa producent snaží uspokojiť v maximálnej miere 
zákazníkove požiadavky tým, že bude vyrábať len to, čo zákazník požaduje. Snaží sa 
vytvárať produkty v čo možno najkratšom čase, pokiaľ možno s minimálnymi 
nákladmi, bez straty kvality alebo na úkor zákazníka. Dosiahnuť tieto požiadavky 
možno len minimalizáciou nehospodárnosti.  
Súčasťou výrobného procesu sú aj logistické procesy (skladovanie, 
premiestňovanie, umiestňovanie), ktoré zastávajú v tomto procese veľkú úlohu. 
Zaistenie samotného výrobného procesu je otázkou technologicky zvládnutého a rokmi 
prevereného systému, ktorý nie je predmetom tejto práce. 
Táto diplomová práca je zameraná na procesy internej logistiky, ktoré zaisťujú 
plynulý tok materiálu, kvalitné a včasné zásobovanie pracoviska materiálom na 
spracovanie. Spojením všetkých týchto aspektov je v podniku dosiahnutý rovnovážny 
stav medzi výrobnou a logistickou časťou procesu, ktoré sú pre podnik vyjadrené 
finančným prínosom.  
Cieľom prvej časti diplomovej práce je podrobne zmapovať súčasný stav 
výrobného procesu, ktorý slúži ako východiskový parameter pre ďalšie skúmanie. 
Následne po podrobnom preskúmaní súčasného stavu je potrebné nájsť slabé miesto 
v tomto procese  a zaistiť jeho odstránenie navrhnutím racionalizačných opatrení. 
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V druhej časti potom zanalyzovať prínosy, vyhodnotiť jednotlivé opatrenia 
a navrhnúť niektoré opatrenia v skúmanom podniku. V poslednej rade je vhodné 

































1 CIELE PRÁCE 
 Cieľom tejto práce je zanalyzovať procesy vo vybranom podniku, odhaliť  
slabé miesta a aktivity ktoré sťažujú plynulosť výrobnej činnosti. Cieľom je  
tiež poskytnúť také racionalizačné návrhy, ktoré prinesú podniku možné  
riešenia v procesoch kde je sťažená tvorba pridanej hodnoty za účelom  




2 TEORETICKÉ VÝCHODISKÁ PRÁCE 
2.1 Procesy a ich rozdelenie 
 Cieľom kapitoly je objasniť pojem proces a zamerať sa na jeho rozdelenie. Ďalej 
sa kapitola snaží priblížiť koncepciu systému procesným prístupom. 
Proces 
 Jednoduché a krátke slovo, ktoré v poslednej dobe celkom zmenilo pohľad na 
riadenie organizácie vo vzťahu organizácia-zákazník. Čo presne obsahuje slovo proces, 
približujú definície od mnohých autorov, ktorí sa líšia len uhlom pohľadu a dobou, kedy 
definíciu vyslovili. 
Niekoľko definícií na porovnanie: 
Prvá definícia je prevzatá z normy  ISO 9001: „Súbor vzájomne pôsobiacich činností, 
ktorý premieňa vstupy na výstupy.“ [1]  
Druhá definícia je od českého autora V. Řepy: „Prirodzená postupnosť činností 
vykonávaných s úmyslom dosiahnutia cieľa v daných podmienkach“ [2] 
Pojem proces chápaný M. Hammerom: „ Proces je súbor činností, ktorý vyžaduje jeden 
alebo viac druhov vstupov a tvorí výstup, ktorý má pre zákazníka hodnotu“ [3] 
D. Hollingswort definoval pojem proces nasledovne: „ Podnikový proces je po častiach 
usporiadaná množina procedúr a aktivít, ktoré spoločne realizujú podnikateľský alebo 
strategický cieľ, obvykle v kontexte organizačnej štruktúry definujúcu funkciu úlohy 
a jej vzťahy“ [4] 
 Z týchto vybraných štyroch definícií je jasné, že proces možno formulovať 
rôznymi spôsobmi, avšak zmysel tohto slova zostáva rovnaký. Proces môžeme 
jednoducho označiť ako transformáciu vstupov na výstupy, pričom veľmi záleží na 
kvalite vstupných prvkov. Ako zdrojové prvky môžeme označiť materiál (M), energie 
(E), ľudské zdroje (L) a informácie (I) viď obrázok 3. 
Samotný proces je realizovaný premenou vstupných prvkov za pomoci aktívneho 
okolia. Ako okolie si môžeme predstaviť ľudské bytosti, technický, informačný 
a manažérsky systém. Toto okolie zaisťuje samotnú transformáciu, dosiahnutie 
kvalitných výsledkov a minimálnych nákladov v reálnom čase. Ako vstupujúce prvky 






Obrázok 1: Zobrazenie definície procesu [3] 
 Procesy existujúce vo vnútri organizácie ale aj medzi jednotlivými organizáciami, 
či už sú riadené ale nie. Vždy dochádza k nejakému toku práce a činností od jedného 
človeka k druhému. Či si to uvedomujeme, alebo nie, každý deň sme účastníci 
najrôznejších procesov. Procesy v organizáciách môžu byť riadené rôznym spôsobom, 
pre opakované a rovnaké procesy sa uplatňuje procesné riadenie. Naopak, na riadenie 
procesov, ktoré sú unikátne (napríklad procesy implementácie informačného systému) 
je uplatňované projektové riadenie. 
 Jedným z kľúčových (hlavných) procesov je výrobný proces, ktorý môžeme 
charakterizovať ako: 
a) Výroba – prebieha v priestore a čase. Hovoríme o priestorovej a časovej štruktúre 
výroby 
b) Pracovný proces – pracovný proces sa skladá z pracovných operácií 
c) Pracovná operácia– súvislá, neprerušovaná práca, ktorú vykonáva určitý 
pracovník na určitom pracovisku, na určitom pracovnom predmete 
d) Ručná operácia - vykonáva pracovník s použitím jednoduchého náradia 
pôsobením svoje fyzickej sily 
e) Strojná ručná operácia – vykonáva pracovník pomocou strojov ale súčasne pri 
trvalom a priamom pôsobení svojej fyzickej sily 
f) Strojná operácia – je charakterizovaná priamym pôsobením mechanizmu na 
pracovný predmet 
g) Automatická operácia – je charakterizovaná podobne ako operácia strojná, s tým 
rozdielom že pri tejto operácií je navyše usmerňovanie činnosti mechanizmu 
prevzaté riadiacou jednotkou mechanizmu. 












M, E , L , I M, E , I 
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i) Netechnologická operácia – vytvorí podmienky pre uskutočnenie technologických 
operácií (montáže, opravy) [4] 
 Plynulý proces výroby je závislý od rôznych faktorov. Jedným z dôležitých 
faktorov je efektívne riadenie stavu zásob materiálu a skladovanie.  
Voľba metódy riadenia stavu zásob, ktorou sa bude podnik riadiť, záleží na 
rozhodnutí vrcholového managementu. Druhy zásob i metódy riadenia si stručne 
predstavíme v ďalšej kapitole. 
2.2 Riadenie zásob a ich skladovanie 
Zásoby sú v dnešnej dobe veľmi diskutovanou oblasťou v každom podniku. Na 
jednej strane je nevyhnutné dodržať určité množstvo zásob, nakoľko zaisťujú 
plynulý chod podniku. Na druhej strane je snaha minimalizovať tento stav. Je na 
každom podniku stanoviť optimálnu výšku a snažiť sa ju čo najlepšie redukovať. 
Zásoby sú pre podnik nielen veľkou záťažou v tom, že viaže veľký podiel kapitálu, 
ktorým by mohol podnik zaisťovať technický rozvoj, ale tiež zamedzuje 
solventnosti podniku. Zásoby sú taktiež náročné na skladovanie, skladovacie 
priestory a jeho hospodárenie (mzdy pracovníkov, náklady na skladovanie). Tieto 
náklady predstavujú 19% až 35% nominálnej hodnoty zásob za rok. [5]  
2.2.1   Druhy zásob 
V každom podniku sa zásoby rozdeľujú podľa niekoľkých hľadísk [6] 
Z hľadiska  stupňa rozpracovania: 
 Výrobné zásoby (materiál, nástroje, palivá, suroviny, náhradné diely, obaly) 
 Rozpracované výrobky (nedokončené výrobky, polotovary vlastnej výroby) 
 Hotové výrobky (distribučné výrobky) 
 Tovar (produkty nakúpené za účelom ďalšieho predaja) 
Z hľadiska účtovných predpisov: 
Nakupované zásoby 
 Skladový materiál (základný materiál, náhradné diely, pomocné látky , obaly) 
 Skladový tovar 
Vlastná výroba 
 Nedokončená výroba 
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 Polotovary vlastnej výroby 
 Výrobky 
 Zvieratá 
    Z hľadiska funkčnosti: 
 Bežná zásoba – vzniká na základe doplnenia predaných alebo vo výrobe 
použitých zásob 
 Poistná zásoba – udržuje sa v podniku nad rámec bežných zásob z dôvodu 
neistoty dopytu 
 Zásoba na predzásobenie – pre tlmenie predvídaných väčších výkyvov na vstupe 
(spracovanie poľnohospodárskych produktov) či na výstupe ( závodná 
dovolenka, akcie pre podporu predaja, výrobky so sezónnym predajom a pod.) 
 Vyrovnávacia zásoba – podobný princíp ako poistná zásoba 
 Strategická zásoba – pre zabezpečenie prežitia podniku pre nepredvídaných 
kalamitách v zásobovaní ( prírodné kalamity, štrajky, vojny) 
 Špekulatívna zásoba – tvorí sa s cieľom docieliť finančného efektu s očakávaným 
zvýšením cien ( nákup väčšieho množstva surovín, či pozdržanie distribúcie 
hotových výrobkov) 
 Technologická zásoba – Je vytváraná z titulu potreby dodržania technologického 
postupu výroby daného produktu, má povahu zásoby rozpracovanej výroby, ako 
samostatná skupina sa vyčleňuje pre svoju špecifickosť (vysušovanie dreva, 
zrenie syrov či piva a pod.) 
Zásoby, rozdelené podľa stupňa rozpracovania, sa dostávajú do výroby alebo 
z výroby podľa určitých metód. Voľba metódy, ktorou sa bude podnik riadiť, záleží na 
rozhodnutí vrcholového managementu. Tieto metódy si stručne predstavíme: 
Metóda FIFO (First In First Out) – prvé dnu, prvé von 
Ide o jednoduchú, veľmi univerzálnu metódu riadenia, respektíve spôsob organizovania 
pohybu materiálu, údajov a pod.. Materiály, tovar, zásoby sú obsluhované v poradí, 
v akom do systému vstúpili. Pojem FIFO sa najviac používa v oblasti logistiky 
a dopravy, skladového hospodárstva, výrobnej logistiky alebo pri programovaní 
a riadení požiadaviek. [7] 
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Metóda LIFO (Last In First Out) – posledné dnu, prvé von 
Zásoby, materiály ktoré boli prijaté ako posledné sú vyexpedované ako prvé. Metóda 
LIFO máva tiež prívlastok zásobník, štós kníh [7] 
 
Metóda FEFO (First Expired First Out) – prvé exspiruje, prvé von 
Taktiež ide o jednoduchú, univerzálnu metódu riadenia, resp. organizovania 
predovšetkým materiálu alebo iných komodít. Materiály, výrobky a iné komodity so 
skorším dátumom spotreby sú vyexpedované ako prvé. [7] 
 
Metóda HIFO (Highest In First Out) – najdrahší dnu, prvé von 
Požiadavky, materiál sú obsluhované od najdrahších položiek bez ohľadu na termín 
vstupu. Ten najdrahší je vyexpedovaný úplne prvý. [7] 
 
2.3 Systémy riadenia zásob 
Môže nastať situácia, kedy je spotreba zásob ( Q ) v priebehu určitého obdobia 
presne známa. Pre tento predpoklad platí medzi frekvenciami dodávok ( v ) a veľkosti 




Táto situácia sa však vyskytuje len výnimočne. V praxi má spotreba zásob skôr 
pravdepodobnostný charakter, čo znamená že obsahuje kolísanie spotreby zásob. Toto 
kolísanie sa vyrovná pomocou systému riadenia zásob ( Q ), systému dvoch zásobníkov 
( P ), ktorým sa budeme podrobnejšie venovať v ďalšej podkapitole.  
 
2.3.1 Q  - systém riadenia zásob  
Systém riadenia zásob ( Q ) (z anglického fixed-order quantity model) pracuje 
s pevnými veľkosťami objednávok a dodávok (predpokladáme rovnaké veľkosti 
objednávok a dodávok) a premenným objednávacím termínom. Pri zavedení tohto 
systému sa určí signálny stav zásoby ( xo ), ktorého funkcia spočíva v pokrytí dopytu 
v intervale obstarania zásob ( tp ) a v momente, kedy skutočný stav zásob dosiahne 
signálnu úroveň, sa stanoví nová objednávka. Úroveň signálneho stavu je zároveň 
poistná zásoba.  
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Fixná veľkosť objednávky (dodávky) sa najčastejšie určí podľa Harris – 







 =  
Q – objednané množstvo 
Cp – náklady na obstaranie jednej dodávky 
Cs – náklady na udržanie a skladovanie jednotky zásob 
T – dĺžka obdobia 
Fungovanie Q-systému možno zobraziť nasledovne, kde plná čiara zobrazuje 
zásoby a prerušovaná čiara zobrazuje stav dispozičných zásob,  
tc – dodací cyklus 
tp – interval obstarania zásob 
to – objednávací cyklus 
xo – dolná objednávacia hranica 
x – veľkosť objednávky 
 
Obrázok 2– Q- systém riadenia zásob 
Zdroj : Sixta a Žižka, 2009 
Q-systém sa využíva pre veľmi a stredne dôležité položky zásob a je vhodný pre prípad 
relatívne rovnomerný dopyt. Pre správne fungovanie tohto systému je kľúčové 





2.3.2 P  - systém riadenia zásob  
P-systém riadenia zásob (z anglického fixed-time period model) pracuje s vopred pevne 
stanovenými objednávacími termínmi dĺžky tk. Systém funguje na princípe 
periodického sledovania stavu zásob. Veľkosť objednávky sa určí ako očakávaná 
spotreba za interval neistoty (tp + tk ), s prihliadnutím na poistné a dispozičné zásoby, 
viď vzťah: 
  x = (tp + tk ) p + xp - xd  [10] 
tp- interval doplňovania zásob 
tk- dĺžka objednávacieho termínu 
p – priemerný denný dopyt 
xp – veľkosť poistnej zásoby 
xd – veľkosť zásob na sklade 
 
Obrázok 3– P- systém riadenia zásob 
Zdroj : Sixta a Žižka, 2009 
 
Poistná zásoba pokrýva kolísanie spotreby počas celého intervalu neistoty (tp + tk ). 
V praxi sa tento systém uplatňuje v okamžiku, keď podnik nakupuje od jedného 
dodávateľa väčšie množstvo materiálu. Tohto sa dá využiť k získaniu množstvových 
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zliav, nakoľko sa spojí viac položiek do jednej objednávky. Použitie tohto systému je 
rovnaké ako v predchádzajúcom prípade, teda predovšetkým pre veľmi a stredne 
dôležité položky zásob. 
 
2.3.3 Systém dvoch zásobníkov 
Systém dvoch zásobníkov (anglicky – Two-bin system) je založený na princípe dvoch 
rôznych veľkých zásobníkov. Veľký zásobník zaisťuje bežnú zásobu, malý zásobník 
plní funkciu poistnej zásoby. V okamihu, kedy dôjde k vyprázdnenou veľkého 
zásobníka, automaticky dôjde k vystaveniu novej objednávky. Do okamžiku príchodu 
novej dodávky je spotreba pokrytá malým zásobníkom. Po tom, čo príde nová dodávka 
zásob, čo najskôr sa doplní malý zásobník a zvyšok uskladnený vo veľkom zásobníku.  
Hlavnou výhodou tohto systému je vo vynaložení nízkych nákladov na kontrolu stavu 
zásob. Systém dvoch zásobníkov sa používa predovšetkým pre riadenie menej 
dôležitých položiek zásob.  
 
2.4 Skladovanie 
Skladovanie je možné označiť ako jednu z najdôležitejších činností logistického 
reťazca, nakoľko tvorí spojovací článok medzi výrobcom a zákazníkom. Skladovanie 
rozoznáva tri základne funkcie: 
Presun produktov 
 Príjem tovaru – vyloženie, vybalenie, aktualizácia záznamov, kontrola stavu 
tovaru 
 Uloženie tovaru – presun produktov do skladu, uskladnenie a iné presuny 
 Kompletizácia tovaru podľa objednávky – usporiadať tovar podľa požiadaviek 
zákazníka 
 Prekládka tovaru – (cross-docking) – z miesta príjmu na miesto expedície, 
vynechávané uskladnenie 
 Expedícia tovaru – zabalenie, presun zásielok do dopravného prostriedku, 
kontrola tovaru podľa objednávok 
Uskladnenie produktov 




 Časovo obmedzené uskladnenie- sezónne zásoby zvláštne prípady  
 Prenos informácií  týka sa stavu zásob, stavu tovaru v pohybe, umiestnenie zásob, 
využitie skladových priestorov. [6] 
2.5 Riadenie výroby 
Riadenie výroby predstavuje proces, na začiatku ktorého sú vstupy (materiál, 
suroviny, informácie), ktoré sa prostredníctvom ľudí, nástrojov a výrobných strojov 
menia na výstupy (produkty, výrobky a služby) 
Oblasti riadenia výroby je v poslednej dobe u nás a aj vo svete venovaná veľká 
pozornosť. Podniky si uvedomujú, že ak chcú byť konkurencie schopné a včas reagovať 
na požiadavky zákazníka, musia vyrábať v čo najkratšej dobe a v rovnováhe pre 
získanie maximálneho efektu. 
2.5.1 Hierarchia riadenia výroby 
Moderne riadená firma vyžaduje výrobu: [7] 
 Kapacitne vyhovujúcu 
 Vybavenú vhodnou technológiou 
 Schopná zaistiť požadovanú kvalitu 
 Schopná neustále sa snažiť o znižovanie výrobných nákladov 
 Zaistenú výrobnými faktormi na požadovanej úrovni, v požadovanom množstve 
a požadovanej kvalite 
 Vybavenú pracovníkmi s patričnou kvalifikáciou 
Tento zoznam požiadaviek je často konfrontovaný s problémami, ako nefungujúci stroj, 
tovar nedodaný včas, nekvalitná práca, neodbornosť pracovníkov a pod.. Ak si však 
podnik  včas uvedomí, že práve výroba je primárnym kľúčom k úspechu a získaniu 
konkurenčnej výhody na trhu, môže dosiahnuť veľké zmeny a úspechy. Tieto výhody 
môže podnik dosiahnuť dvoma základnými princípmi: 
Prvý princíp je zameraný na minimalizáciu výrobných nákladov. Správne riadenie 
výroby a s nimi súvisiacich nákladov dáva podniku do rúk tromfy, ktoré by mal využiť 
v konkurenčnom boji. Je len na samotnom podniku aké technológie, stroje, ľudí 
a informácie si zvolí pre výrobu požadovaného produktu. 
Druhý princíp sa týka vytvorenia jedinečného výrobku, s ktorým podnik môže 
konkurovať v rámci inovatívnych prístupov. Je veľmi dôležité neustále vymýšľať nové 
22 
 
produkty, ktorých trh ešte nie je nasýtený a predovšetkým si chrániť svoje know-how. 
[8]   
Ak zhrnieme vyššie uvedené poznatky (4.1), hlavnou úlohou manažmentu výroby 
je zaistiť vzájomné prepojenie všetkých požiadaviek výroby s celkovou stratégiou 
firmy. Vlastná výroba sa rozčleňuje do troch úrovní riadenia: 
Strategické riadenie výroby 
Taktické riadenie výroby 
Operatívne riadenie výroby 
Strategické riadenie výroby 
Za strategické riadenie výroby je zodpovedný vrcholový manažment firmy – 
generálny manažér a odborní riaditelia jednotlivých útvarov. Ich hlavnou úlohou je 
stanovenie cieľov v relatívne dlhom časovom horizonte (10 -20 rokov). K strategickým 
cieľom patria predovšetkým :  
 Určenie výrobkov (produktov) s ktorými sa firma chce presadiť na trhu 
 Rozvoj nových technológií 
 Výber trhu resp. časti trhu, na ktorom chce firma osloviť zákazníkov 
 Určenie a realizácia konkurenčnej pozície (výhody) na trhu 
 Stanovenie harmonogramu rozvoja, resp. stabilizácia firmy. 
Strategické riadenie podniku je teda nevyhnutné chápať predovšetkým ako vytvorenie 
stratégie firmy, ktorá je východiskom tvorby cieľov, plánovanie zásadných opatrení 
a vytváranie základných predpokladov pre fungovanie firmy. Stratégia má dlhodobý 
dosah, napriek tomu má však dynamický charakter, čo predpokladá, že bude korigovaná 
v priebehu produkčného procesu podľa meniacich sa požiadaviek z strany trhu a na 
základe nových poznatkov vedy. [9]   
 
Taktické riadenie výroby 
Taktické riadenie výroby nadväzuje na strategické riadenie. Ide o strednodobé 
plánovanie činností, ktoré sa pohybujú v horizonte maximálne jedného roku. Hlavnou 
úlohou taktického riadenia je uskutočňovanie stratégií vytýčených vrcholovým 
manažmentom v strategickom riadení výroby, do konkrétnych podmienok firmy. 
Stratégia je uskutočňovaná predovšetkým stredným manažmentom, predovšetkým 
oddelením konštrukcie, technológie a materiálno-technického zásobovania. Taktické 
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riadenie výroby je uskutočňované na úrovni nižších organizačných jednotiek (závody, 
prevádzky).  
Typické úlohy taktického riadenia sú: 
 Prijímanie zákaziek menšieho a stredného objemu 
 Výber dodávateľov a dlhodobá spolupráca s nimi 
 Obnova a modernizácia strojného vybavenia 
 Strednodobé plány výroby  
 Plánovanie pracovnej sily 
 Stanovenie materiálových tokov, usporiadanie strojov a ostatného technického 
vybavenia. 
Hlavnou činnosťou taktického riadenia výroby je zaistiť v podniku technicko-
organizačné postupy, ktoré budú celkom v súlade s víziami a cieľmi strategického 
manažmentu. Riešenie otázok „čo“ a „ako“ v podniku vyrábať, aby bol dosiahnutý 
maximálny efekt. 
Operatívne riadenie výroby 
Operatívne riadenie výroby predstavuje najnižšiu úroveň riadenia výroby, ktorá má 
za cieľ zaistiť optimálny priebeh výrobného procesu pri maximálnom využití vstupných 
parametrov. Ide o krátkodobé plánovanie, ktoré sa pohybuje v rámci dní, týždňov, 













Obrázok 4 – Pyramída riadiacich vzťahov 
Zdroj : Tomek a Vávrová, 2007 
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V tejto časti riadenia sú zhotovované postupy, ktoré zaisťujú vo výrobe kvalitnejší 
a plynulejší priebeh. Ide predovšetkým o pracovné, kontrolné a skúšobné postupy. 
Na záver pod-kapitoly 4.1 zhrnieme jednotlivé poznatky, ktoré sa týkajú danej 
problematiky. Každý podnik disponuje určitými  zdrojmi, ktoré si obhospodaruje, 
s ktorými sa chce na trhu práce presadiť a následne vyťažiť maximálny zisk. Toto je 
jednoduchá myšlienka, ktorá platí vo všetkých odboroch podnikania, či už sa budeme 
zaoberať oblasťou zdravotníctva, potravinárstva, strojníctva a podobne.  
Každý podnik má vo svojom čele vrcholový manažment, ktorý vyslovuje vízie, ciele 
a určuje celkovú koncepciu podniku. Skúma trh s pomocou marketingu a zaisťuje, či je 
výrobok konkurencie schopný. Táto oblasť riadenia sa nazýva strategické riadenie 
výroby. V prípade že vrcholový manažment rozhodne a stanoví portfólio výrobkov, 
ďalšie postupy riadenia sa presúvajú na strednú úroveň riadenia. V tejto oblasti sa riešia 
otázky typu: Máme potrebné stroje k zaisteniu požadovanej výroby? Ak máme, musíme 
vymyslieť optimálny technologický postup. Ďalej rieši otázku, či je v podniku dostatok 
kvalifikovaných ľudí, dostatok pracovného priestoru, potrebné stroje a podobne. 
Tomuto riadeniu sa hovorí taktické riadenie výroby a je uskutočňované stredným 
manažmentom. Poslednou a najnižšou úrovňou riadenia výroby, ktorá je rovnako 
dôležitá ako predošlé je operatívne riadenie výroby. Na tejto úrovni sa riešia pracovné 
činnosti, ktoré sa budú vykonávať v rámci hodín alebo dní. Túto oblasť riadi majster, 
ktorý je nepretržite v kontakte s ľuďmi a napr. dokáže odhadnúť, ktorý človek môže 
obsluhovať náročnejší stroj a ktorý bude robiť menej náročnú prácu. Na výstupe tejto 
úrovne by mali byť kvalitné výrobky, ktoré budú zodpovedať požiadavkám zákazníka. 
2.6 Štandardné normatívy operatívneho riadenia výroby 
Štandardné normatívy operatívneho riadenia výroby umožňujú v opakovaných 
výrobách vybrať optimálnu kombináciu výrobného procesu, zjednotiť a stabilizovať ich 
ako záväzné podklady operatívneho riadenia výroby. Tieto normatívy stanovia 
najvýhodnejšie časové, priestorové parametre výrobného procesu. Umožňujú kontrolu 
priebehu výrobného procesu, synchronizáciu čiastkových činností a plynulé, rytmické 
odvádzanie výrobkov. [10]   
Základné štandardné normatívy operatívneho riadenia výroby sú: 
Veľkosť výrobnej dávky 
Výrobný takt a rytmus 
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Priebežná doba výroby 
Výrobný predstih 
2.6.1 Veľkosť výrobnej dávky 
Výrobná dávka je množstvo výrobkov, ktoré sú zadávané súčasne do výroby alebo 
z výroby odvádzané, sú opracovávané v tesnom časovom slede alebo súčasne a na 
určitom pracovisku a s jednorazovým konštantným vynaložením nákladov na prípravu 
a zakončenie príslušného procesu. Na jednu výrobnú dávku je vydávaný spoločne 
materiál, polotovary a pri odvádzaní do skladu hotových výrobkov sa chová ako jeden 
celok. Pojem výrobná dávka musíme odlíšiť od pojmu séria. Séria je tvorená výrobnými 
dávkami a je predstavovaná radou výrobkov jedného prevedenia. [11]  
Zmena veľkosti výrobnej dávky prináša klady a zápory. Napríklad zvyšovanie 
výrobnej dávky dochádza k: 
 Znižovaniu fixných nákladov (nákladov na prípravu a zakončenie výroby) 
 Zvyšovanie produktivity práce 
 Zjednodušenie operatívneho riadenia výroby 
Naopak zvyšovanie výrobnej dávky prináša aj svoje negatíva: 
 Zvyšovanie nákladov na skladovanie  
 Zvyšovanie viazanosti výrobných a manipulačných plôch 
 Predlžovanie priebežnej doby výroby  
2.6.2 Výrobný takt a rytmus 
Výrobný takt a rytmus sú uplatňované predovšetkým v linkových výrobách. 
Výrobný takt môžeme definovať ako dobu medzi dokončením dvoch po sebe 
nasledujúcich výrobkov vo výrobe. [10]   
2.6.3 Priebežná doba výroby 
Vyjadruje časový úsek, ktorý je potrebný pre opracovanie výrobku, začínajúci na 
prvej operácií až po odvedenie výrobku na sklad hotových výrobkov. Priebežná doba 
výroby je rozdielna pre kontinuálnu výrobu, ktorá je daná súčtom technologických 
operácií a prerušovanou výrobou, ktorá je ovplyvňovaná prestávkami a časmi na 
nastavenie strojov. Existujú analytické výpočty, ktoré je možno nájsť vo výkonových 
a kapacitných technicko – hospodárskych normách pre rôzne typy výroby. [10]   
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2.6.4 Výrobný predstih 
Je to časový úsek, o ktorý musí dodávajúce pracovisko pracovať skôr než 
odoberajúce pracovisko. Pri nedodržaní tohto pravidla nie je dodržaná nerušená 
a rytmická práca. Jednoducho vypočítame výrobný predstih, ak na dvoch, po sebe 
nasledujúcich pracoviskách je rovnaká výrobná dávka.  Zložitejší je prípad, kde 
odoberajúce pracovisko má inú výrobnú dávku ako dodávajúce. Musíme brať do úvahy 
časový nesúlad, organizáciu výroby, nesúlad jednotlivých operácií alebo časové 
prestávky. [10]   
2.7 Metódy riadenia výrobného procesu 
V každým výrobnom podniku sa môžeme stretnúť s iným riadením výrobného procesu. 
Na začiatku každého výrobného procesu je prijatá objednávka, ktorá sa musí spracovať 
(zaviezť do informačného systému) a vytvoriť výrobný príkaz. Ten sa posunie do 
výroby a môže sa začať s výrobou. Takto jednoducho môžeme popísať proces, ktorý je 
nevyhnutný pred začiatkom výroby. Existujú metódy, ktoré pomáhajú riadiť výrobný 
proces a tým zvyšovať efektívnosť výroby. Samozrejme záleží pri výbere metódy 
riadenia výroby na veľkosti podniku a jednoduchosti či zložitosti výrobného procesu.  
2.7.1 Riadenie majstrom 
Pri metóde riadenia výroby majstrom je zodpovednosť sústredená na jediného 
vedúceho zmeny. Zodpovednosť však stále zostáva aj na nadriadenom. Zmyslom slova 
riadenie v oblasti operatívneho riadenia výroby, je vykonávanie činnosti majstrom na 
úrovni svojho výrobného úseku podľa svojho najlepšieho vedomia a svedomia. 
K vykonávaniu tejto činnosti sú mu k dispozícii ľudia a stroje, ktoré operatívne riadi on 
sám. Tento spôsob riadenia je uplatňovaný predovšetkým v jednoduchej, 
jednostupňovej výrobe, ktorá nevyžaduje kooperáciu.  
2.7.2 Dispečerské riadenie 
Tento druh riadenia výroby je uplatňovaný pri viacstupňovej výrobe, založenej na 
kooperácii a pod. Dispečerská činnosť vychádza z kontroly plnenia plánu a zaistenie 
potrebnej koordinácie pri zadávaní. V prípade keď dôjde k neplneniu predpokladaných 
plánovaných úloh, zaisťuje dispečer odstránenie nedostatkov v najkratšom termíne 
a určuje náhradné riešenie.  
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Jedným  hlavných úloh dispečerského riadenia je zaistenie a kontrola realizácie plánu. 
Tieto plány sú podrobne rozpracované na jednotlivé pracoviská. Ďalej sa dispečer 
výroby snaží neustále prispievať k plánovacej, technologickej a výrobnej disciplíne. 
Snaží sa neustále vymýšľať nové riešenia a možnosti pre zaistenie plynulého toku 
materiálu výrobným podnikom. 
Dispečerské riadenie môže byť v podniku realizované na niekoľkých úrovniach. Záleží 
na veľkosti podniku, organizačnej štruktúre a rozsahu výroby. Všetky dispečerské 
činnosti sú smerované k centrálnemu dispečerskému ústrediu, ktorého úlohou je 
kontrolovať činnosti dispečerov na nižších úrovní.  
2.7.3 Priame riadenie výroby 
Tento spôsob riadenia výroby je uplatňovaný predovšetkým vo výrobách nižších 
typov. Predstavujú prvok komplexného riešenia výrobného procesu na danom 
výrobnom úseku tak, aby sa zvýšilo využitie kapacít, zaistilo vyťaženie manipulačných 
prostriedkov, znížili zásoby nedokončenej výroby – a to všetko pri optimálnom 
prispôsobení krátkodobých plánov plnenia základnej výrobnej úlohy. Cieľom činnosti 
priameho riadenia výroby je dosiahnutie rovnomerného vyťaženia pracovísk, dodržanie 

















3 ANALÝZA PROBLÉMU 
3.1  Predstavenie spoločnosti 
 Spoločnosť Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o. (ďalej len Honeywell), 
zaradená do rebríčka Fortune 100 [12] vyvíja a vyrába technológie, ktoré patria medzi 
najnáročnejšie na svete. Tieto technológie sledujú svetové trendy ako sú energetická 
účinnosť, výroba čistej energie, bezpečnosť pri práci, zabezpečenie objektov, 
globalizácia a produktivita výroby zákazníkov. S približne 132 000 zamestnancami po 
celom svete, vrátane viac ako 22 000 vedcami a inžiniermi, sa zameriava predovšetkým 
na vysoký pracovný výkon, kvalitu odvedenej práce, spoľahlivé dodávky tovaru, služieb 
a iných činností, ktoré vykonáva. 
Automatizácia a riadiace systémy 
Systémy a produkty divízie Automatizácie sú nasadené v domácnostiach, 
administratívnych budovách, priemyselných podnikoch, verejných službách po celom 
svete. Sú to predovšetkým environmentálne produkty, pracovné ochranné pomôcky, 
zabezpečovacie systémy, mobilné systémy a taktiež komplexné riešenia pre riadenie a 
správu administratívnych budov a priemyselných podnikov. [13] 
3.1.1 História spoločnosti 
Korene firmy Honeywell siahajú až do roku 1885, v ktorom vynálezca Albert Butz 
vynašiel a patentoval kotlový regulátor. V nasledujúcom roku – 23.4.1886 - založil 
firmu „Butz Thermo-Electric Regulator Co, Minneapolis“. O pár týždňov neskôr 
vymyslel jednoduchý, ale dômyselný prístroj, ktorý nazval „tlmič bubna“. 
Od polovice roka 1991, s nástupom nového generálneho riaditeľa Lawrence A. 
Bossidy a nového vedenia firmy, Allied-Signal začal komplexný program transformácie 
podniku. Boli prijaté významné opatrenia s cieľom zlepšiť cash flow a zvýšiť 
prevádzkovú maržu, zvýšiť produktivitu a dostať spoločnosť na globálnu 
konkurencieschopnú úroveň. Názov Allied-Signal bol v roku 1993 zmenený na 
AlliedSignal.  
Nový názov slúžil k posilneniu jednotného imidžu spoločnosti, znamenal plnú 
integráciu všetkých svojich podnikov. 
V priebehu 90-tych rokov zásluhou Lawrence A. Bossidyho bol zaznamenaný 
výrazný rast firmy, ktorý zvýšil trhovú hodnotu akcií na päťnásobok a výrazne prekonal 




3.1.2   Honeywell na Slovensku 
 Spoločnosť Honeywell je na Slovensku zastúpená vo viacerých oblastiach : 
Honeywell Process Solutions (Automatizácia v priemysle), Environmental and 
Combustion Controls (Riadiace technológie pre budovy a domácnosti, riešenia pre 
spaľovacie procesy), Honeywell Security Group (Zabezpečovacie a slaboprúdové 
zariadenia), Safety Products (Ochrané osobné pracovné prostriedky), Sensing and 
Control (Snímače a spínače). 
Sídlo skúmaného subjektu:  
HONEYWELL SAFETY PRODUCTS PARTIZANSKE s.r.o. 
Nitrianska 503/60, 95801 Partizánske 
Dátum vzniku: 24.10.1997 
Počet zamestnancov: 199 (štatistický údaj z roku 2014) 
Honeywell Safety Products Partizanske s. r. o. sa zameriava na výrobu ochranných 
pracovných pomôcok - pracovná obuv, ochranné prilby , pracovné okuliare, oceľové 








Štruktúra výrobného sortimentu 








Graf 1: Interné údaje Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o. Vlastné 
spracovanie s využitím vnútropodnikových dokumentov. 
 
Spoločnosť Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o. v roku 2014 zvýšila zisk 
















3.2 Analýza súčasného stavu procesov 
3.2.1 Globálna analýza procesov 
V tejto kapitole je zobrazená mapa procesov, ktorá je súčasťou príručky akosti 
podniku, ktorý rozdeľuje procesy do troch základných skupín: 
Riadiace procesy – procesy, ktoré sú súčasťou vrcholového manažmentu, 
zameriavajúce sa na strategické ciele podniku, plánovanie a definovanie zodpovednosti 
a právomocí. 
 
Obrázok 7: Mapa procesov. 
Vlastné spracovanie s využitím vnútropodnikových dokumentov. 
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Hlavné procesy – procesy, ktoré vytvárajú v podniku pridanú hodnotu zákazníkovi 
– za tieto procesy je zákazník ochotný zaplatiť. Patrí sem plánovanie vývoja výrobku 
a procesu, výroba a predaj. 
Podporné procesy – procesy, ktoré nevytvárajú pridanú hodnotu zákazníkovi, ale 
tvoria pomocné činnosti, bez ktorých by nebolo možné realizovať želania zákazníkov 
a zaisťovať chod podniku. Ide napr. o nákup, monitorovanie a meranie spokojnosti 
zákazníkov, riadenie nezhôd atď.. 
3.2.2 Analýza procesov internej logistiky 
Kapitola analýza procesov internej logistiky patrí medzi realizačné procesy firmy 
Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o.. Na vstupe týchto procesov sú požiadavky 
zákazníka a na výstupe jeho spokojnosť. Ide o procesy, ktoré sú riadené manažmentom 
a tvorí dôležitú zložku vo firme. 
Všetky informácie, týkajúce sa podnikových procesov vychádzajú z informačného 
systému SAP, známy nemecký software, ktorý firma presunula od svojej materskej 
firmy. Informačný systém SAP (systém rady X) sa skladá z niekoľkých produktov, 
ktoré dohromady pokrývajú väčšinu informačných potrieb podniku. 
Medzi základné časti systému patria: 
XPPS – dialógovo orientovaný, integrovaný systém plánovania a riadenia výroby. 
Ponúka flexibilnú organizáciu výroby od orientácie na zákazku až po anonymnú 
výrobu, predbežné plánovanie materiálu a kapacít. 
XZUL – systém pre spracovanie odbytu s kumulatívnymi číslami, šitý špeciálne na 
mieru profilu požiadaviek na medzinárodnom trhu subdodávateľov. 
XLOG – logistický modul, ktorý spolupracuje so všetkými produktmi rady X. 
Sledovanie šarží, tok materiálu a integrovanie organizovaných skladov. 
XEDI – sada programov pre dátovú komunikáciu, ktorá umožňuje plynulú výmenu 
údajov so zákazníkom a dodávateľom v normalizovaných formátoch. 
eSAP.supplyweb – najnovšia alternatíva EDI – jazyk XML, počítačový jazyk 
slúžiaci k definícii údajov pre ich ľahkú výmenu medzi rôznymi aplikáciami.  
XVAS - používa sa pri spracovaní a riadení vnútroštátnych a zahraničných 
odbytových aktivít  v priemyslovej výrobe. Systém obsahuje všetko, čo moderný systém 
odbytu potrebuje, napr. variabilné plánovanie odbytu, flexibilnú koncepciu tvorby cien 
a integrované rozhranie EDI. 
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XJIT – systém pre dodávky Just in Time a pre sekvenčné odvolávky.  
RQM – modulárny systém pre riadenie kvality 
Dalo by sa predpokladať, že všetko naplánuje systém, koľko, kedy a kde nakúpiť, 
vyrobiť, táto pravda je len čiastočná. Žiaden systém nie je dokonalý a aj u takého 
systému je vždy dôležitý ľudský faktor. Samotný systém nedokáže prepočítať veľkosti 
výrobných, nákupných dávok, zároveň nie je schopný upraviť a prepočítať veľkosti 
poistnej zásoby. K tomuto procesu sú určení pracovníci, nazývaní disponenti. Vo firme 
sú celkom traja disponenti, ktorí sú zodpovední za plynulé naplánovanie zákaziek 
a včasné dodržanie zmluvných termínov. Každý disponent má vo svojej kompetencii 
priradených určitých zákazníkov, s ktorými komunikuje a dohaduje prípadné 
nezrovnalosti v zákazke. 
Proces prijatia a spracovania objednávky 
Na začiatku sledovaného procesu je prijatie objednávky prostredníctvom 
elektronickej pošty a následné zavedenie prijatej objednávky do informačného systému 
SAP. Nová objednávka od materskej firmy je najskôr zaznamenaná práve daným 
systémom. Kompetentný disponent najskôr uskutoční zaplánovanie objednávky, čím je 
vytvorená potreba na nižších stupňoch výroby. Systém vygeneruje výrobné a nákupné 
potreby. Na základe daných potrieb dochádza k plánovaniu zákaziek do výroby alebo 
v prípade nakupovaných položkách dochádza k vygenerovaniu novej objednávky. 
Nakoľko daný systém nedokáže prepočítať veľkosť výrobnej a nákupnej dávky, riadi sa 
len zadanými hodnotami, vloženými príslušným disponentom. Práve v tejto fáze je 
veľmi dôležitý ľudský faktor, nakoľko v prípade nepresnosti množstva prepočítava 
a zadáva nanovo do systému. V prípade že ide o novú položku, ktorá nemala ešte obrat, 
výpočet musí prebiehať z ročnej prognózy obchodného oddelenia. Pokiaľ ide o už 
nakupovaný, resp. vyrábaný diel, výpočet sa prevádza z predaja za posledných 12 
mesiacov. V tejto fáze musí byť výrazne rozlíšené, či ide o zásobu nakúpenú alebo 
z vlastnej výroby. 
Disponenti , po zavedení objednávok  do systému, priradia k jednotlivým strojom 
zákazky, čím vytvoria výrobný plán zákaziek. Tento výrobný plán sa realizuje 
v programu Microsoft Exel, ktorý disponentom pomáha v jeho tvorbe, aktualizácii 
a v spresňovaní podľa vyvíjajúcej sa situácii vo výrobe.  
Každý deň sú uzatvárané dva výrobné plány. Prvý plán je uzatváraný o 12:00 hod. 
a je platný pre poobedňajšiu výrobnú smenu. V 16:00 hod. je uzatváraný druhý plán, 
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platný pre nočnú výrobnú smenu toho dňa a pre rannú výrobnú smenu nasledujúceho 
dňa.  Oba plány sú po uzatvorení zmluvnej doby nemenné. 
Po zavedení objednávky do systému a naplánovania zákaziek do výrobného plánu 
môže disponent vytlačiť „SPRIEVODKU“ (S) k určitej zákazke a interný dokument 
nazývaný „MATERIÁLOVÁ VÝDAJKA“ (MV). 
Sprievodka – obsahuje údaje, smerujúce k výrobe danej zákazky. Taktiež obsahuje 
údaje z akého materiálu bude zákazka vyrobená, aké sú technologické časy, aké 
komponenty, prípadne polotovary do tohto výrobku vstupujú a pod.. 
Materiálová výdajka – slúži k výdaju materiálu, polotovarov a komponentov zo 
skladu. Tento dokument obsahuje číslo zákazky, číslo výrobku pod ktorým je vedený 
v systéme, počet kusov v zákazke, číslo stroja, dátum vystavenia výdajky.  
Ďalej obsahuje dôležité informácie, týkajúce sa materiálu – číslo materiálu v SAP, 
šaržu a ďalšie komponenty vstupujúce do celkového výrobku.  
Sprievodky a materiálovú výdajku disponent spojí a odnesie do výrobnej haly, kde 
ich prevezme majster výroby. Celý proces je zobrazený pomocou nasledovného 










Obrázok 8: Vývojový diagram procesu prijatia a spracovania objednávky 
Proces prípravy zásobovania stroja materiálom 
Majster výroby si na začiatku každej smeny vytlačí aktuálny výrobný plán, ktorý 
spracovali disponenti. Tento plán je pre majstra záväzný. Následne si majster prejde 
výrobu, obsadí pracovníkov ku strojom a porovná skutočnú odvedenú prácu s plánom 
 
 
O b j e d n á v k a 
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na smenu. Týmto si majster vytvorí celkový prehľad o tom, aké zákazky sa budú 
v priebehu smeny realizovať a koľko strojov sa bude nastavovať. 
Na obrázku 9 je vývojový diagram, ktorý znázorňuje celý proces prípravy 














Obrázok 9: Vývojový diagram procesu prípravy zásobovania materiálom 
Keď disponent donesie majstrovi sprievodku a materiálovú výdajku, majster 
skontroluje číslo zákazky s plánom a skontroluje stroj či je voľný. V prípade, že sa na 
danom stroji ešte dokončieva predošlá zákazka, tak majster plánovanú zákazku založí 
do zakladača, slúžiaceho výhradne práve pre tento prípad. 
V prípade že je stroj voľný, majster ešte k predošlým dvom dokumentov vytlačí 
ešte dva ďalšie interné dokumenty. Ide o FORMULÁR PREDNASTAVENIA STROJA 
(FNS) a POŽIADAVKA NA VYDANIE ROZPRACOVANÝCH DIELOV ZO 
SKLADU (PVRD). 
Formulár prednastavenia stroja – slúži k tomu, aby po navezení materiálu ku stroju 
dostal nastavovač signál, že môže stroj nastaviť a pripraviť na samotnú výrobu.  
Požiadavka na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu – je určený k tomu, aby 
skladník zistil, či nemá rozpracovanú paletu s hotovými výrobkami rovnakého výrobku 
a šarže, ktorá je umiestnená v sklade z dôvodu doplnenia rovnakými výrobkami a šarže, 










Majster založí S a MV do  
Zakladača a počká na 
uvoľnenie stroja  
 
 
Majster vytlačí formulár  
Prednastavenia stroja (FPS) 
a požiadaviek na vydanie 










a požiadaviek na 
vydanie rozpracovaných 
dielov zo skladu  
36 
 
Proces vyskladnenia materiálu zo skladu 
Majster vytlačí všetky potrebné hore uvedené dokumenty, spojené s danou zákazkou 
a odovzdá manipulantovi. Úlohou manipulanta je v prvom rade zistiť aký výrobok sa na 
stroji dokončuje.  
V prípade, že sa dokončuje iný typ výrobku, ktorý má rozdielny materiál a šaržu, vyplní 
manipulant materiálu výdajku podľa toho, čo vyžaduje nový výrobok, tzv. materiál, 
jeho šaržu a komponenty. V prípade, že sa na stroji dokončuje rovnaký typ výrobku, 
ktorý má rovnaký materiál i šaržu, manipulant vyplní do materiálovej výdajky len to, čo 
vyžaduje nová zákazka. Napríklad k novej zákazke. 
S takto vyplnenými dokumentmi ide manipulant do skladu, kde skladníkovi odovzdá 
materiálovú výdajku a požiadavku na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu.  
Skladník najskôr zadá do IS SAP údaje z materiálovej výdajky, t.j. číslo materiálu, 
šaržu a zistí kde sa nachádza paleta s daným materiálom a koľko materiálu na danej 
palete je. Tieto skutočnosti zapíše do materiálovej výdajky a prevezme paletu. 
Ďalším krokom skladníka je zistiť, či nemá v sklade rozpracovanú paletu s hotovými 
výrobkami. V prípade, že v sklade tato paleta nie je, skladník nič nevyskladňuje a predá 
dokument manipulantovi. V prípade, že sa takáto paleta v sklade nachádza, skladník 
paletu vyskladní spoločne s dokumentom – požiadavku na vydanie rozpracovaných 
dielov zo skladu, odovzdá manipulantovi.  
Ako náhle skladník vyskladní všetky palety s materiálom a komponentmi, ktoré 
manipulant požadoval, skladník odhlási tieto palety z priestoru skladu cez čiarkový kód. 
Týmto je materiál fyzicky odhlásený zo skladu, čo však neznamená to, že by bol 
automaticky vo výrobe. V tejto fáze sa materiál nachádza v medzi priestore. Celý proces 
vyskladnenia materiálu zo skladu je grafický znázornený nasledujúcim vývojovým 
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Proces prípravy stroja na výrobu 
Manipulant odvezie materiál z priestoru skladu a premiestni do výrobnej haly. V tejto 
etape je nevyhnutné navezený materiál prihlásiť cez čiarkový kód v informačnom 
systéme SAP. 
Manipulant takto prihlásené palety s materiálom a inými komponentmi odvezie na 
miesto, ktoré je na to určené a budú čoskoro odvezené ku obrábajúcemu stroju.  
V prípade že je stroj uvoľnený na prácu, manipulant najskôr odvezie paletu s hotovými 
výrobkami na výstupnú kontrolu a zvyšný materiál odvezie do skladu. Potom navezie 
paletu s materiálom a komponentmi na pracovisko, ktoré je určené na výrobu novej 
zákazky. Po navezení materiálu manipulant vyplní formulár na nastavenie stroja a predá 
ho nastavovačovi na jeho pracovisko.  
Zákazkový postup a materiálovú výdajku manipulant  pripevní na stroj, kde musí byť po 
celú dobu realizácie zákazky. Sprievodka môže mať kópiu, ktorá sa vypracováva 
v prípade realizácie zákazky na viacerých strojoch , ktorá sa vyrába v rovnakom čase. 
Na originály sprievodky sú uvedené čísla strojov, kde sa nachádza kópia sprievodky.   
Nastavovač si na svojom pracovisku prevezme formulár na nastavenie stroja a podľa 
neho nastaví stroj na novú zákazku. Nastavovanie stroja nesmie trvať viac ako 30 
minút. Nastavovač po ukončená úkonu vyplní formulár nastavenia stroja, vyrobí 3 
vzorové kusy pre príjemku stroja, odovzdá dokument kontrole a odovzdá stroj k výrobe. 
V prípade že je nastavenie stroja podľa požiadaviek zákazky a parametre výrobku 
odpovedajú špecifikáciám výrobnej dokumentácie, pracovník kontroly uvoľní výrobu. 
V opačnom prípade nastavovač vykoná nové nastavenie a prebehne nové preberanie 
stroja. 
Po správnom nastavení stroja je formulár na nastavenie stroja podpísaný pracovníkom 
kontroly a predáva sa samotnému majstrovi výroby, ktorý daný dokument musí 
archivovať jeden mesiac.  































Obrázok 11: Vývojový diagram procesu prípravy stroja na výrobu 
Manipulant odvezie 
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Po dokončení vyššie uvedených  procesov, dochádza k obsadeniu stroja obsluhou, 
ktorú určí majster výroby, ktorý s obsluhou stroja prejde prípadne doplňujúce 
informácie. Priebežná doba výroby jednej zákazky závisí na type výrobku a veľkosti 
zákazky. V prípade, že je stroj prednastavený na inú zákazku alebo sa v priebehu 
výroby stane nečakaná udalosť, obsluha stroja musí byť premiestnená na náhradnú 
prácu, ktorá je plánovaná disponentmi a jej realizáciu zaisťuje majster výroby. 
V priebehu výroby sú výrobky každé dve hodiny kontrolované pracovníkmi priebežnej 
kontroly, ktorá predchádza veľkému množstvu chybných výrobkov. 
Nasledujúci  vývojový diagram je grafickým znázornením celého procesu 
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Proces prepravy materiálu a hotových výrobkov do skladu 
  Proces výroby je ukončený vtedy, keď obsluha stroja dosiahne požadovaný počet 
kusov v zákazke a svoje kusy odvedie cez čiarkový kód v Informačnom systéme SAP 
(IS SAP). Po takto odvedenej práci dostane pokyn manipulant, aby odviezol paletu 
s hotovými výrobkami do medzi priestoru na výstupnú kontrolu. 
V prípade, že pracovník kontroly označí paletu s hotovými výrobkami za vyhovujúce, 
označí paletu listom zeleného papiera s nápisom „VYHOVUJÚCE“ a manipulant alebo 
pracovník skladu môže odviezť paletu do skladu.  
Najskôr paletu odhlási cez čiarkový kód v IS SAP a odvezie do skladu. Skladník 
prevezme a prihlási opäť cez čiarkový kód v sklade, kde je uskladnená do regálu alebo 
je odvezená rovno na expedíciu k zákazníkovi. 
Ďalej je nevyhnutné odviezť od stroja aj zvyšný materiál, ktorý nebol spracovaný na 
danú zákazku. Manipulant najskôr opäť odhlási paletu zo zóny výroby cez čiarkový 
kód. Manipulant vytlačí etiketu so zvyšným množstvom materiálu a pripevní na paletu. 
Potom manipulant odvezie paletu do skladu a skladník ju opäť cez čiarkový kód prihlási 
v zóne skladu. Paleta je uskladnená do regálu podľa vygenerovaného miesta v IS SAP. 











3.3 Vyhodnotenie analýzy súčasného stavu 
Na základe analýzy súčasného stavu z predošlej kapitoly boli zistené procesy, ktoré 
sú pre plynulý chod materiálu nežiaduce. Tieto procesy neprinášajú podniku pridanú 
hodnotu a zákazník za ne nie je ochotný platiť. 
Problém v plynulosti celého procesu prichádza v okamžiku, keď má majster výroby 
vydávať sprievodky do výroby. Majster je v priebehu pracovnej smeny zamestnávaný 
mnohými činnosťami, ktoré má v popise práce s cieľom zaistiť nerušený chod výroby. 
Vydávaním sprievodiek stratia majstri v priebehu jedného pracovného dňa približne 5 
hodín. Berieme do úvahy že podnik vyrába v dvojsmennej prevádzke. V každej smene 
je jeden majster a traja manipulanti.   
Hlavný problém nastáva pri predávaní výrobnej sprievodky. Majster by mal vydávať 
vždy len aktuálnu výrobnú sprievodku, vypracovanú na základe výrobného plánu, 
a odovzdať manipulantovi. V skutočnosti však vydáva všetky výrobne sprievodky 
podľa výrobného plánu za danú smenu. Manipulant, toto veľké množstvo sprievodiek 
odnesie skladníkovi.  
Samozrejme že skladník nemôže vyskladniť všetky žiadané palety naraz. Tým že 
skladník neovláda presne výrobný plán, nemá predstavu, ktorú sprievodku by mal 
uprednostniť pred ostatnými. Na priorite zákaziek sa skladník drží len porady 
s manipulantom. Avšak pri chybnej komunikácii môže nastať, že skladník vyskladní 
materiál, ktorá nie je časovo prioritný a naopak neskoro vyskladní materiál, ktorý 
mešká.  
Z tohto poznatku vyplýva: 
 výrobné sprievodky sú do výroby vydávané náhodne, vo veľkom množstve 
a nárazovo, 
 dlhé manipulačné časy, 
 prestoje manipulantov pri čakaní na vyskladnený materiál zo skladu, 
 Predlžovanie samotnej prípravy stroja – po navezení materiálu môže prísť k stroju 
nastavovač za účelom nastavenia stroja na požadovanú zákazku. 
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Na základe zistených skutočností bola, zo strany podniku, vydaná požiadavka 
zaviezť také opatrenia, ktoré by umožňovalo vydávať zákazky do výroby, bez potrebnej 






















4 VLASTNÉ NÁVRHY RIEŠENÍ 
4.1 Návrh zmien súčasného stavu 
Intenzívnym skúmaním všetkých činností a procesov v podniku a po odbornej 
konzultácii s technickými pracovníkmi, boli navrhnuté opatrenia, ktoré prinášajú 
podniku zlepšenie toku materiálu a zaisťujú automatický chod procesov. Tieto opatrenia 
prinášajú nielen výhodu pre samotný podnik vo forme úspory času a finančných 
prostriedkov, ale aj pracovníkov, ktorí sú účastníci procesu. Pozitívne pôsobí na 
atmosféru vo výrobe, nakoľko pracovníci nie sú vystavený nátlaku, ktorý je spôsobený 
súčasným stavom.  
Nižšie uvedené návrhy zaisťujú fyzický prenos informácií v podobe dokumentov, 
ktoré sú spojené so zákazkou a zároveň rieši otázku time manažmentu, alebo zaistenie 
vydávania správnej zákazky v správny čas do výroby. 
Pri každom návrhu sú uvedené obstarávacie náklady a úspory, ktoré jednotlivé 
riešenia prinášajú. Pre každý návrh je určená doba návratnosti investícií, uvedené 
v kapitole číslo 10.  
Súčasný stav 
Názov Počet zdrojov na 1 smenu 
Majster výroby 1 
Zástupca majstra 1 
Nastavovač 3 
Manipulant 3 
Priemerný počet strojov v prevádzke 50 
Tabuľka 1: Súčasný stav 
Interný zdroj 
 
 Na základe zhodnotenia súčasného stavu boli predložené celkom 4 návrhy, ktoré 







4.1.1  Návrh č. 1 – Semafor box systém 
Princíp tohto systému spočíva v zoraďovaní výrobných dokumentov do 
prehľadných a farebne rozlíšených boxov. Zmysel je v zjednodušení, resp. sprehľadnení 
a racionálnom odoberaní výrobných dokumentov  podľa aktuálnej potreby. Skladá sa zo 
systémových boxov rôznej farby, do ktorých sa vkladajú všetky dokumenty spojené 
s výrobou. Použitím tohto systému nie je potrebná prítomnosť majstra výroby alebo 
zástupcu majstra pri ich vydávaní.  
Popis systému: 
 Disponent príjme a zavedie do IS SAP objednávku, ktorú zaplánuje do výrobného 
plánu a vytlačí 3 dokumenty (sprievodku, formulár prednastavenia stroja a materiálovú 
výdajku). Formulár požiadaviek na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu bol 
odstránený. Dôvodom je zaistenie (preškolenie skladníkov) vydávania paliet 
s rozpracovanou výrobou aj bez tohto formulára. Všetky 3 dokumenty odnesie do 
výroby a zanechá ich vo farebne (ako na semafore – zelená, žltá, červená) odlíšenom 
zakladači priamo na stroji. 
Význam farebných boxov: 
Zelený box – znamená najmenej dôležitejšiu prioritu zákazky. Poukazuje na 
skutočnosť, že zákazka je naplánovaná na tento stroj, ale nie je na túto zákazku, v 
najbližšej dobe, naplánovaný výdaj materiálu zo skladu. Zákazky v tomto poli sú 
postupom času posúvané do žltého alebo červeného boxu. 
Žltý box – zákazky v tomto farebnom boxe stále nie sú tak dôležité, aby manipulant 
prichystal materiál ku stroju. Zákazky v žltom boxe môžu byť posunuté do červeného 
boxu ale taktiež aj do zeleného. Posun zákaziek do rôznych farebných boxov záleží na 
disponentoch, ktorí dostávajú každý deň aktualizované informácie o zákazkách, ktoré sa 
majú realizovať prioritne. 
Červený box – znamená najdôležitejšiu prioritu zákazky. Zákazka v tomto boxe ja 
signál pre manipulanta, že si ma zobrať práve túto zákazku do skladu a podľa 
materiálovej výdajky nechať vyskladniť materiál.  
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Nad týmito farebnými zakladačmi sú umiestnené polia, ktoré udávajú časový údaj, kedy 
sa má naviezť materiál a čas zahájenia výroby. 
 Manipulant prejde všetky stroje vo výrobnej hale a odnesie zobrané sprievodky do 
skladu. Všetky zákazky osobne predá skladníkovi a spoločne sa dohodnú na prioritách 
jednotlivých zákaziek. Skladník vyskladní materiál zvyčajným spôsobom. Na to 
manipulant prevezie materiál na pracovisko a formulár prednastavenia stroja po ceste 
zanechá na pracovisku nastavovačov. 
 Nastavovač nastaví stroj, predá formulár prednastavenia stroja pracovníkovi 
kontroly, ktorý uvoľní stroj. Stroj je v tomto okamžiku pripravený na výrobu. Po 
ukončení zákazky na stroji predá majster signál výstupnej kontrole. Výstupná kontrola 
prebieha priamo na pracovisku a všetky dokumenty tlačia pracovníci kontroly. 
 Manipulant po ukončení zákazky vytlačí etikety ku zvyšnému materiálu, 
nachádzajúce sa v paletách (obr. 18) a ktoré odvezie naspäť do skladu s hotovými 
výrobkami. Formulár prednastavenia stroja odvezie na pracovisko majstra a všetky 
ostatné dokumenty zostanú pri hotových výrobkoch. 
 
Obrázok 13: Etikety na označovanie paliet 





Výhody semafor box systému: 
 Odstránenie formuláru požiadaviek na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu  
 Manipulant si požiadavky na ďalšiu výrobu preberá v presne stanovenom čase 
 Nestráca čas čakaním na výdaj sprievodiek od majstra 
Nevýhodou je že jednotlivé stroje sú rozmiestnené na veľkej ploche a manipulant musí 
smerom do skladu obchádzať zbytočne veľké priestory. 
Predpoklad: 
Disponent alebo manipulant musí častejšie prechádzať výrobou a neustále aktualizovať 
zákazky podľa priority. 
 
Obrázok 14 : Semafor box systém 
Zdroj: http://www.shop.org-sys.de/index.php?cPath=205 
4.1.2 Návrh č.2 – Kanban tabuľový systém 
 Zmysel tohto systému spočíva v umiestnení dokumentov do farebných boxov na 
špeciálne tabule, rovnomerne rozmiestnené pri každej výrobnej sekcii vo výrobnej hale. 
Rovnako ako prvý návrh, semafor box systém, prináša väčšiu prehľadnosť o zákazkách 
vo výrobe. Umožňuje manipulantom lepšiu koordináciu s materiálom vo výrobe 
a zaisťuje plynulý hmotný tok výrobnou halou.  
 Systém je identický so systémom návrhu č.1 – semafor box systémom, rovnako 
začína príjmom a zavedením objednávky do IS SAP. Tak isto, na rozlíšenie priority 
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zákaziek, sú používané farebné boxy, ktoré sú umiestnené na tabuliach. Rovnako aj 
význam farieb boxov je identický ako v návrhu č.1. Do týchto boxov umiestňujú 
disponenti svoje zákazky podľa priority a manipulant si ich vyberá. podľa stanovenej 
priority. Tabula je rozdelená na toľko stĺpcov, koľko strojov obsahuje jedna výrobná 
sekcia.  
Výhody kanban tabuľového systému: 
 Výdaj sprievodiek do výroby týmto spôsobom znamená plynulejší 
a rovnomernejší hmotný tok 
 Umiestnenie sprievodiek vo výrobnej hale majú komplexnejší charakter než návrh 
č. 1 – semafor box systém 
 Krátka doba návratnosti investície 
Nevýhody kanban tabuľového systému: 
 Systém vyžaduje ručnú aktualizáciu sprievodiek podľa priority 
 Systém vyžaduje rušnú časovú aktualizáciu sprievodiek 
Predpoklad: 
Pravidelná aktualizácia zákaziek zo strany disponentov či manipulantov. 
 





4.1.3 Návrh č.3 – Informačný panel 
Systém informačného panelu je založený na myšlienke automatického zobrazovania 
aktuálneho stavu zákazky. Hlavným princípom je v umiestnení informačných panelov 
nad každý stroj za účelom zaistenia včasnej výroby.  
 Pre účelné fungovanie je samotný návrh realizovateľný len v kombinácii s kanban 
systémom.  
Popis systému: 
 Začiatok systému identický s predchádzajúcimi dvomi systémami. Disponent 
príjme a zavedie do IS SAP objednávku, ktorú zaplánuje do výrobného plánu a vytlačí 3 
dokumenty (sprievodku, formulár prednastavenia stroja a materiálovú výdajku). Všetky 
3 dokumenty odnesie do výroby a zanechá ich vo farebne odlíšenom zakladači.  
Informačný panel, ktorý je umiestnený nad každým strojom, udáva aktuálne časové 
rozloženie zákazky. Panel možno vybaviť ešte vizuálnym či akustickým prvkom, napr. 
semaforom, ktorý poukazuje na blížiaci sa koniec zákazky. Panel obsahuje informácie 
o rozpracovanosti výroby a predpokladanej dobe ukončenia zákazky.  
Po dobu zákazky svieti na semafore zelená farba. V okamžiku, keď sa na semafore 
rozsvieti oranžová farba, blíži sa koniec zákazky. Manipulant má signál, že môže začať 
chystať materiál na ďalšiu zákazku. Pri danom stroji si vyzdvihne dokumenty a odíde 
s nimi do skladu. Ďalší postup systému je rovnaký ako v predchádzajúcich návrhoch. 
Výhody systému: 
 Aktuálne zobrazenie rozpracovanosti výroby 
(Monitorovanie v reálnom čase) 
 Včasné zaistenie materiálu 
 Menšie zásoby pri stroji 




 Nutnosť kombinácie s iným systémom 
 Vysoké obstarávacie náklady 




Prepojenie s IS SAP 
 
Obrázok 16 : Informačný panel 
Zdroj: http://www.mixen.co.th/app/index.php/product/targetBoard 
  
Obrázok 17 : Sústava informačných panelov 
Zdroj: http://www.mixen.co.th/app/images/promos/PROMOS2_web_1.png 
4.1.4  Návrh č. 4 – Logistický vláčik 
 Návrh využitia logistického vozíku je založený na myšlienke získania 
rovnomerného a plynulého rozvážania materiálu od stroja alebo k stroju.  
Tento návrh je taktiež samostatne nepoužiteľný. V kombinácii s kanban tabuľovým 
systémom vytvára ideálnu synchronizáciu medzi časovým naplánovaním a fyzickým 




 Začiatok systému identický s predchádzajúcimi systémami. Disponent príjme 
a zavedie do IS SAP objednávku, ktorú zaplánuje do výrobného plánu a vytlačí 3 
dokumenty (sprievodku, formulár prednastavenia stroja a materiálovú výdajku). Všetky 
3 dokumenty odnesie do výroby a zanechá ich vo farebne odlíšených boxoch na tabuli. 
Tabule sú umiestnené pred každou výrobnou sekciou. Na každou tabuľou je umiestnené 
pole, kde sa udávajú časové údaje. Čas dovezenia materiálu na pracovisko a čas začatia 
samotnej výroby. 
Manipulant prechádza s vozíkom okolo tabule v predpísanom trakte, alebo podľa 
potreby a kontroluje tabule. Podľa informácií na tabuli koordinuje vyskladnenie 
materiálu. Zákazky v info boxoch ručne posúva manipulant alebo disponent. 
Manipulant odchádza s dokumentmi do skladu, kde skladníkovi osobne predá 
sprievodku a materiálovú výdajku. Skladník vyskladní materiál podľa materiálovej 
výdajky a automaticky vyskladňuje taktiež rozpracované palety s materiálom, čím 
odpadá formulár požiadaviek na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu.  
Manipulant odchádza s vozíkom späť do výroby, kde jazdí podľa vytýčenej trasy po 
výrobnej hale, alebo podľa potreby cielene k jednotlivým strojom. Po ceste nakladá 
hotové výrobky a zvyšný materiál z dokončených zákaziek a odváža ho späť do skladu.  
Po vyskladnení materiálu odváža manipulant materiál k nasledujúcej zákazke na 
pracovisko a predáva nastavovačovi formulár prednastavenia stroja. Nastavovač vykoná 
všetky postupy podľa požiadaviek a predá formulár pracovníkom kontroly, ktorí 
skontrolujú stroj a následne uvoľnia. V tom momente môže obsluha stroja začať 
vyrábať zákazku. 
Po ukončení výroby zákazky obsluha stroja odpíše zákazku cez IS SAP. Týmto sa 
k majstrovi dostane informácia o dokončení zákazky na danom stroji a môže predať 
signál výstupnej kontrole. Výstupná kontrola prebieha priamo pri stroji a všetky 
potrebné dokumenty vytlačia pracovníci kontroly. Súčasne manipulant vytlačí etikety 
k zvyšnému materiálu, ktorý odvezie spoločne s hotovými výrobkami do skladu. 
Sprievodka a materiálová výdajka zostávajú spojené s hotovými výrobkami.  
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s nimi do skladu. Ďalší postup systému je rovnaký ako v predchádzajúcich návrhoch. 
Výhody systému: 
 Zníženie počtu manipulantov a majstrov 
 Plynulá dodávka materiálu 
 Včasné zaistenie dodávky 
 Zvýšená bezpečnosť 
 
Nevýhody systému: 
 Vysoké obstarávacie nálady 
 Dlhá doba návratnosti investície 
 
Predpoklad: 
 Prepojenie s kanban tabuľovým systémom 
 Zaistenie včasného vyskladnenia materiálu zo skladu 
 
Obrázok 18: Logistický vláčik 
Zdroj: http://www.presseanzeiger.de/media/bilder/611805-2.php 
 
Systém logistického vozíku je kombinovaný s kanban tabuľovým systémom.  
Realizovanie tohto systému je možné v dvoch fázach. 
1. Fáza: realizácia Kanban tabuľového systému. Postupom času a po zvládnutí 
bezchybného fungovania pokračovať fázou č.2 
2. Fáza: zrealizovanie doplnenia celého systému o logistický vláčik.  
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 Na Slovensku je viacero dodávateľov manipulačnej techniky, napr. Still SR spol. 
s r.o. so sídlom v Nitre, Linde Material Handling SR so sídlom v Trenčíne, Toyota 
Material Handling Slovensko so sídlom v Bratislave.  
 Manažment podniku predložil všetkým uvedeným firmám svoje požiadavky a  
práve posledná spomínaná firma, Toyota Material Handling Slovensko, ako jediná 
splnila úplne všetky požiadavky. Medzi sporné patrila požiadavka manipulácie s 
paletami v požadovanom smere, nakoľko v pracovných halách sú palety s materiálom 
umiestnené v priečnom smere k logistickej uličke.  Štandardom pri všetkých typoch 
vozíkov je manipulácia s materiálom v pozdĺžnom smere. Firma Toyota Material 
Handling Slovensko sa rozhodla vyriešiť tento problém, po dohode s konštruktérmi 
vozíkov, s minimálnym finančným  navýšením oproti štandardnému systému, spĺňajúci 
ostatné požiadavky v prevádzke podniku Honeywell Safety Products Partizanske s.r.o., 
a to nasledovné: 
 Tichý chod , elektrický pohon  
 Malý polomer otáčania vďaka prívesným vozíkom (napr. so 4 vozíkmi je polomer 
otáčania len  3500 mm) 
 Ťažná kapacita do 5 t  
 Nízka nástupná výška  
 Ovládanie jednou rukou  
 AC technology  
 Firma Toyota Material Handling Slovensko dodáva logistické vozíky pre 
zásobovanie výrobných a montážnych liniek poskytuje autorizovaný servis a komplexné 
služby s poradenstvom v oblasti manipulačnej techniky a logistických riešení. 
[http://www.toyota-forklifts.sk/Sk/Pages/default.aspx] 
Ťahač BT Movit – model TSE300 
 Ťahač BT Movit je vybavený úspornou AC technológiou pohonu, ktorá zvyšuje 
produktivitu a odolnosť pri vysoko intenzívnej manipulácii s materiálom. Unikátna 
koncepcia so stojacou obsluhou uľahčuje prácu všade tam, kde je vyžadované časté 
nastupovanie a vystupovanie. Model TSE300 umožňuje ovládanie jednou rukou, ťažné 
zariadenie je dobre vidieť z miesta vodiča, riadenie E-man zaručuje hladké ovládanie a 
rýchla akcelerácia prispieva k lepšej ovládateľnosti a produktivite. 
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Najdôležitejšie prínosy logistického ťahača TSE300 pre užívateľa: 
Optimalizácia výrobného procesu vďaka: 
 Kontinuálne, synchronizované dodávanie materiálu 
 Štruktúrovaný postup priamej dopravnej cesty 
 Úspora miesta pre logistiku, viac miesta pre vlastnú výrobu 
Zvýšená bezpečnosť: 
 Bez nutnosti otáčania čelného vozíka, úspora priestoru 
 Menej dopravného kríženia, dvojcestná doprava 
 Vďaka zarážkam nákladu a pevnej fixácii je náklad vo vozíkoch bezpečne 
uložený  
 Veľká stabilita prívesu, ktorú zaručuje stredná riadená náprava so 4 pomocnými 
stabilizačnými kolieskami 
 Menšie riziko nehody 
Maximálna hospodárnosť: 
 Menej jázd bez nákladu 
 Nižšie personálne náklady 
 Väčšia manipulačná kapacita 
 












Obrázok 21: Logistický vláčik- ťahač TSE300 s pridaným zariadením 
Zdroj: http://www.toyota-forklifts.sk/Sk/Products/towing-tractors/bt-movit-s-
series/Pages/Default.aspx 
4.2 Vyhodnotenie návrhov 
V predošlých kapitolách sú popísané návrhy, ktoré je možné realizovať pre plynulý 
tok výrobnou halou. Všetky návrhy boli podrobené odbornému posúdeniu zo strany 
podniku. Výsledok tohto posúdenia určí výhody, nevýhody a možnosť realiácie týchto 
systémov v podniku Honeywell Safety Products Partizanske s. r. o. Na základe metódy 
párového porovnávania a analýzy prínosov návrhov boli predložené návrhy vzájomne 
porovnávané a ich výsledok je zobrazený v nasledujúcich podkapitolách.  
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4.2.1 Metóda párového porovnávania kritérií 
Táto metóda, je založená na princípe vzájomného porovnávania dvoch kritérií. 
Maticové usporiadanie kritérií názorne zobrazuje dôležitosť jedného kritéria pred 
druhým. [19]   
Pre vyhodnotenie návrhov bolo vybraných päť kritérií, ktoré jednoznačne určujú 
dôležité parametre navrhovaného systému. 
Popis kritérií: 
1. Rentabilita 
Jedno z najdôležitejších kritérií pre podnik samotný. Rentabilita riešení udáva 
výnosnosť návrhu vzhľadom k vynaloženým nákladom na jeho realizáciu. 
Rentabilita riešení je nevyhnutne nutné kritérium pre reálne rozhodnutie o budúcom 
najlepšom riešení.  
2. Stupeň automatizácie  
Jednotlivé návrhy majú určitý stupeň automatizácie, jednou z hlavných požiadaviek 
bolo navrhnúť zlepšovací systém, ktorý by nevyžadoval pôsobnosť majstrov pri 
predávaní sprievodiek do výroby. Všetky riešenia zodpovedajú požiadavke, avšak 
každé na inom stupni automatizácie. 
3. Komplexnosť  
Kritérium komplexnosti udáva riešenie jednotlivých návrhov ako celku, niektorý 
návrh ponúka komplexný prístup k danej problematike, iný tomuto kritériu celkom 
nevyhovuje. 
4. Prehľadnosť  
Kritérium prehľadnosti udáva mieru orientácie systému pri jednotlivých návrhoch. 
5. Zjednodušenie  
Toto kritérium poukazuje na mieru zjednodušenia nového riešenia oproti 
súčasnému stavu.  
Spôsob vyplnenia matice: 
Pre naše účely bolo vybraných 5 kritérií, ktoré sú medzi sebou navzájom porovnávané. 
Jednotlivým kritériám sú prideľované body v hodnote 1,2 alebo 0. 
Hodnota 1 je pridelená takému kritériu, ktoré v horizontálnom (riadok) a vertikálnom 
(stĺpec) smere rovnocenné. 
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Hodnota 2 je udelená takým kritériám, ktoré sú vo vertikálnom smere (stĺpec) 
dôležitejšie ako v horizontálnom (riadok). 
Napr. Rentabilita riešení je dôležitejšia než stupeň automatizácie, komplexnosť, 
prehľadnosť a zjednodušenie. 
Hodnota 0 je pridelená zrkadlovo ku kritériám, ktoré pri porovnávaní získali hodnotu 2. 
Pre príklad: Stupeň automatizácie, komplexnosť, prehľadnosť a zjednodušenie je menej 
dôležité  než rentabilita riešení.  
Po vyplnení celej matice sú jednotlivé hodnoty vertikálne sčítané a ich výsledok je 
zobrazený v riadku zhodnotenie kritérií. Celkový počet bodov je 20. 
Príklad pre rentabilitu riešenia: 
 
 
1- údaje v riadku a v stĺpci sú rovnocenné 
2- údaje v stĺpci sú dôležitejšie ako údaje v riadku 
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30% 15% 10% 5% 
 
Tabuľka 2 : Matica párového porovnávania [vlastné spracovanie] 
20
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4.2.2 Analýza prínosu návrhov 
Analýza prínosu návrhov navzájom porovnáva jednotlivé návrhy medzi sebou 
a komplexne zobrazuje ich užitočnosť. Analýza úzko súvisí s predchádzajúcou metódou 
párového porovnávania kritérií, nakoľko vypočítané váhové hodnotenia tvoria základnú 
zložku celej analýzy. 
Spôsob vyplnenia tabuľky: 
Spôsob vyplnenia tabuľky a tým získanie užitočnosti návrhu spočíva v porovnávaní 
kritérií so všetkými predloženými návrhmi. Rovnako ako aj v predošlej kapitole bolo 
vytvorených 5 kritérií, ktoré boli medzi sebou váhovo ohodnotené. Tieto kritéria sa 
nachádzajú na ľavej strane tabuľky a tvoria hlavnú zložku celej analýzy.   
V stĺpcoch sú umiestnené jednotlivé návrhy. K týmto návrhom sú postupne 
priraďované body podľa váhového faktoru (viď vysvetlivky pod tabuľkou 3 – Analýza 
prínosu návrhov) podľa miery splnenia daného kritéria pri danom variante. 
Príklad pri variante Kanban tabuľový systém a kritérium rentability riešenia: 
Rentabilita riešenia má váhové ohodnotenie 40% = 0,4. Hodnotenie tohto návrhu, 
vzhľadom ku kritériu bolo zvolené 8 bodov. Celkovú hodnotu udáva vzorec: 
Celkom = 8 x 0,4 = 3,2 
Takýmto spôsobom sa ohodnotia u daného návrhu aj ostatné kritéria, vypočíta sa 
jeho celkové hodnotenie a nakoniec sa všetky sčítajú. Tento výsledok predstavuje 
užitočnosť návrhu. 
Rovnakým spôsobom sa vyhodnotia aj ostaté návrhy. V závere môžeme porovnať 
užitočnosť jednotlivých variantov. Z tabuľky 3 – Analýza prínosu návrhov je jasné, že 
najužitočnejší variant vyšiel návrh č. 4 – Logistický vláčik spoločne s návrhom č. 2 
Kanban tabuľový systém. 
4.2.3 Zistené poznatky z vyhodnotenia 
Porovnávanie výsledkov užitočnosti návrhov z analýzy prínosov plynie, že Kanban 
tabuľový systém a Logistický vláčik sú rovnako užitočné (viď tabuľka 3). Práve tieto 




Systém Logistický vláčik spoločne s Kanban tabuľovým systémom boli 
predstavené podniku a zároveň označené ako realizovateľné. Pre komplexné 
dokončenie tohto návrhu je nevyhnutné stanoviť počet vozíkov v logistickom vozíku, 
ktorý je vypočítaný v nasledujúcej kapitole. Ďalej sú popísané rozdiely medzi súčasným 



































40 8 3,2 7 2,8 0 0 4 1,6 
Stupeň 
automatizácie 
30 3 0,9 6 1,8 7 2,1 9 2,7 
Komplexnosť 15 3 0,45 6 0,9 6 0,9 8 1,2 
Prehľadnosť 10 4 0,4 8 0,8 8 0,8 8 0,8 
Zjednodušenie 5 3 0,15 6 0,3 6 0,3 9 0,45 
 100% Užitočnosť 5,1 Užitočnosť 6,6 Užitočnosť 4,1 Užitočnosť 6,75 
Váhové faktory: 
0-2 body – zlé hodnotenie 2-5 bodov – mierne hodnotenie 
0-3 bodov – Dobré hodnotenie  6-9 bodov – Veľmi dobré hodnotenie 
Tabuľka 3 – Analýza prínosu návrhov 
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4.3  Logistický vláčik a Kanban tabuľový systém 
Z predošlých hodnotení vyplynulo, že tieto dva systémy predstavujú komplexné 
riešenie zadaného problému a zároveň vychádza z analýzy prínosu návrhu ako 
najužitočnejšie riešenie. 
Táto kapitola je venovaná podrobnému rozpisu oboch systémov. Obsahuje výpočet 
vhodného počtu vozíkov, jednotlivé kroky pri zavádzaní a realizácií systémov a firmy, 
ktoré ponúkajú komplexné logistické riešenie. Na záver sú tieto systémy ekonomicky 
zhodnotené. 
4.3.1 Počet logistických vláčikov 
Potrebný počet logistických vozíkov je vypočítaný na základe zistených 
vyskladnených jednotiek z výrobnej haly do skladu a zo skladu do výrobnej haly za 
jeden mesiac. Údaje  pre tieto účely sú získané z IS SAP. Počet týchto jednotiek 
a následný analytický výpočet potrebných vozíkov je zobrazený v podkapitole 9.1.2 - 
Výpočet vhodného počtu vozíkov. 
Vstupné podmienky pre výpočet vláčikov 
 Údaj, pohyb do výrobnej haly , udáva počet paliet, ktoré boli vyskladnené zo 
skladu a prevezené do výrobnej haly za jeden mesiac. V danom mesiaci bolo celkom 21 




 =haly   výr.do  pohyb Celkový  =  58,90 pohybov 
 
Rovnakým spôsobom sa vypočíta celkový pohyb z výrobnej haly, ktorý udáva počet 




 =haly   výr.z  pohyb Celkový =  9,80 pohybov 
Výpočet vhodného počtu logistických vláčikov 
Výpočet sa vykonáva z dvoch pohľadov, podľa vyskladňovaných jednotiek 
z výrobnej haly do skladu a preprava zo skladu na výrobnú halu. Z výpočtu celkového 
počtu pohybu na výrobnú halu/deň a výpočtu celkového pohybu z výrobnej haly do 
skladu je jasné že počet vyskladňovaných jednotiek je približne 6 x väčší ako 
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uskladňovacích jednotiek. Počet vozíkov musí byť dimenzovaný vzhľadom k pohybom 












na výr. halu /v 
minútach – takt 
2 23,86 11,93 1,49 40,24 
3 19,08 9,54 1,19 50,30 
4 15,90 7,95 0,99 60,36 




z výr. haly/deň 
Počet pohybov 






z výr. haly/ v 
minútach - takt 
2 3,97 1,98 0,25 241,84 
3 3,17 1,59 0,20 302,30 
4 2,65 1,32 0,16 362,76 
Tabuľka č.5: Počet vláčikov pre pohyb z výrobnej haly 
(vlastné spracovanie) 
Výpočet vhodného počtu vláčikov vychádza zo vstupných podmienok, ktoré udávajú 
počet vyskladnených a uskladnených paliet za jeden mesiac. Na základe týchto 
východísk boli navrhnuté tri varianty počtu vozíkov – 2,3 a 4 vláčiky. Následne sú 
v tabuľkách č.4 a č.5 vypočítané pohyby ktoré je nutné zaistiť s vybraným počtom 
vozíkov.  
Vhodný výber počtu vláčikov je závislý nielen na počte pohybov (pohyb – 1 paleta) 
a takte výroby, ale rovnako aj na umiestnenie ťahača s určitým počtom vláčikov 
v sklade. Vzhľadom na malý priestor v sklade je parkovanie ťahača a vozíkov 
problematické. Aj tento fakt určite ovplyvní rozhodovanie pri počte vláčikov a realizácii 
tohto systému. Z tabuľky č. 4 vyplýva že najracionálnejšie vychádzajú 2 vláčíky. 
Rovnako rozhodne najideálnejší takt (počet pohybov na výrobnú halu) je 40 minút, čo 
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znamení že každých 40 minút musí manipulant odviezť jednu paletu do výrobnej haly 
na pracovisko pri uvážení východiskových podmienok. 
4.3.2  Realizácia systému Logistický vláčik a Kanban tabuľový systém  
Realizácia navrhovaného systému je rozdelená do 10 krokov. Každý krok 
predstavuje činnosť všetkých zúčastnených osôb tohto procesu (manipulantov, 
disponentov, nastavovačov, skladníkov, majstrov a pracovníkov kontroly) 
1. Krok  
Disponent vytlačí všetky dokumenty (S, MV, FPS) 
2. Krok 
Disponent odnesie dokumenty do výrobnej haly, roztriedi a priradí na každú tabuľu  
3. Krok 
Manipulant alebo disponent (podľa situácie) automaticky posunie zákazku zo žltého 
zakladača do červeného a vypíše časový údaj začiatku výroby a navezenie materiálu 
na pracovisko. 
4. Krok 
Manipulant jazdí vozíkom v predpísanom takte a podľa potreby kontroluje tabule. 
Podľa informácie na tabuli koordinuje vyskladňovanie materiálu. 
5. Krok 
V sklade odovzdá manipulant skladníkovi  dokumenty (S, MV) , skladník podľa 
dokumentov vyskladní materiál  bežným spôsobom. 
6. Krok 
Manipulant privezie materiál na pracovisko a formulár FPS po ceste zanechá na 
pracovisku nastavovačov. 
7. Krok 
Nastavovač nastaví udaný stroj, kontrolór uvoľní výrobný proces a formulár FPS 
odovzdá majstrovi. Obsluha stroja spustí spracovanie materiálu.  
8. Krok 
Po ukončení zákazky dá majster signál pracovníkovi výstupnej kontroly. 
9.  Krok 
Pracovník výstupnej kontroly vykoná kontrolu výrobkov priamo pri stroji 




Manipulant vytlačí etikety k zvyšnému materiálu, ktorý odvezie naspäť do skladu 
s hotovými výrobkami. Formulár FPS odvezie na pracovisko majstrov a všetky 
ostatné dokumenty zostanú pri hotových výrobkoch. 
 
Porovnanie jednotlivých krokov súčasného systému a navrhovaných opatrení je 
prehľadne zobrazené v tabuľke č. 6. (str. 60)  z ktorej jednoznačne vyplýva, že 
navrhovaný systém úplne vyhovuje požiadavkám podniku. Samotný výdaj 
sprievodiek do výroby je zaistený bez nutnej prítomnosti majstra. Týmto opatrením 
sa vo výraznej miere zlepší plynulosť materiálového toku zo skladu do výrobnej 






Zelenou farbou vyznačené riadky znamenajú zhodu súčasného systému 















Logistický vláčik s Kanban 
tabuľovým systémom 
Príjem zákazky Disponent v IS SAP Disponent v IS SAP 
Vkladanie zákazky do výrobného 
plánu 
Disponent Disponent 
Tlač dokumentov - počet S,MV, FPS, PVRD - 4 S,MV, FPS, PVRD - 3 
Umiestnenie dokumentov vo 
výrobnej hale 
Pracovisko majstrov Kanban tabuľa 
Vydanie zákazky do výroby Majster Manipulant 
Proces vyskladnenia materiálu v 
sklade 
Manipulant odovzdá 
zákazky na vyskladnenie 
osobne skladníkovi 
Manipulant odovzdá zákazky na 
vyskladnenie osobne skladníkovi 
Dopravný prostriedok pri 
manipulácii s materiálom 
Ručný paletový vozík Logistický vláčik 
Nastavenie stroja Manipulant odvezie spolu 
s materiálom aj s FPS 
nastavovačovi 
Manipulant odvezie spolu 
s materiálom aj FPS 
nastavovačovi 
Priebeh výstupnej kontroly Výstupná kontrola prebieha 
v medzipriestore 
Výstupná kontrola prebieha 
priamo pri stroji 
Tlač etikiet k zvyšnému materiálu Manipulant Manipulant 
Odvoz zvyšného materiálu 




S – sprievodka, MV – materiálová výdajka, FPS – formulár prednastavenia stroja , PVRD – 
požiadavka na vydanie rozpracovaných dielov zo skladu 
Tabuľka č.6: Porovnanie súčasného stavu s navrhovaným riešením Logistický 




4.3.3 Zavedenie systému Kanban tabuľový systém a Logistický vláčik  
Súčasťou návrhu systému Logistický vláčik a Kanban tabuľový systém je predloženie 
niekoľkých dodávateľov, ktorí na našom trhu ponúkajú komplexné riešenie logistického 
systému, ktorý by vyhovoval podmienkam podniku.  
Ak vezmeme do úvahy preskúmanie možností pre zavedenie Kanban tabuľového 
systému , ponúkajú sa dve možnosti realizácie – špeciálne firmy alebo reklamné 
spoločnosti. 
Špeciálne podniky 
Tabule s farebnými boxmi ponúkajú firmy, ktoré sa špecializujú výrobou logistických 
systémov. Jedným z navrhovaných podnikov na Slovensku je firma Divex, s.r.o. so 
sídlom v Bratislave, ktorá zaslala, na žiadosť skúmaného podniku, cenovú ponuku. 
Celková cena 9.300 Eur zahŕňa 1 kus komplet tabuľu s farebnými boxmi a na „mieru 
ušité“ evidenčné karty, odborný dohľad nad zavedením systému a preškolenie 
obsluhujúceho personálu.  
Reklamné spoločnosti 
Tabule s farebnými boxmi „ušité na mieru“ podľa požiadaviek podniku ponúkajú 
reklamné spoločnosti, kde sú cenové podmienky nižšie avšak neponúkajú sprievodný 
servis ako hore uvedený dodávateľ, firma Divex, s.r.o. so sídlom v Bratislave. 
Logistický vláčik 
Toyota Material Handling Slovensko dodávateľ manipulačnej techniky, od 
vysokozdvižných vozíkov, cez reglové systémy na mieru až po logistické vláčiky pre 
zásobovanie montážnych,resp. výrobných liniek. Rovnako tak ponúka poradenstvo 
v oblasti logistickej techniky, navrhuje optimalizácie flotily a logistické riešenia. [22]   
Hlavné znaky logistického vláčiku Toyota: [22]   
- Tichá a ekologická prevádzka, elektrický pohon 
- Náklad vždy bezpečne uložený vďaka fixačným zarážkam a vďaka 4 pomocným 
kolieskam zabezpečená stabilita prívesných vozíkov 
- Menej hluku v priebehu prepravy vďaka zdvihnutiu podkladových vozíkov 
- Malý polomer otáčania vďaka prívesným vozíkom riadených vlekom (napr. 4 
prívesné vozíky polomer otáčania len 3500 mm) 
Hlavný prínos logistického vláčiku pre samotného užívateľa : 
1. Optimalizácia výrobného procesu 
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-synchronizovaná dodávka materiálu 
- štruktúrovaný postup priamej dopravnej cesty 
2.   Zvýšená bezpečnosť 
- bez nutnosti otáčania čelného vozíku (vidlíc) 
- menej dopravného kríženia, dvojcestná doprava 
- Menšie riziko nehody 
3.  Maximálna hospodárnosť  
- nižšie personálne náklady 
- nižší objem prepravy, menej jázd bez nákladu 
- väčšia manipulačná kapacita 
 
Na základe preskúmania možností realizácie navrhovaného systému sa ho vedenie 
podniku rozhodlo realizovať v niekoľkých krokoch. 
Krok  1 
Zavedenie Kanban tabuľového systému 
 Systém popísaný v Návrhu č.2 (str. 41) 
 Personálne obsadenie nezmenené 
Predpoklad: zavedenie je možné okamžite po preškolení pracovníkov 
Krok  2 
Reorganizácia majstrov 
 Zníženie počtu majstrov z dvoch na jedného, ktorý dohliada na dve smeny 
 Tento krok je možné realizovať v priebehu 3 mesiacov 
Predpoklad: Personálne zmeny je možné uskutočniť až po zabehnutí systému 
a preškolenie vedúcich zmien v dobe neprítomnosti majstra. 
Krok  3  
Pridanie logistického vláčiku 
 Systém popísaný v Návrhu č. (str. 4) 
 Zníženie počtu manipulantov zo 6 na 4 
Predpoklad: Úspešná realizácia logistického vláčiku podľa požadovaných parametrov, 





4.4 Ekonomické zhodnotenie návrhov 
 Táto kapitola sa venuje vyjadreniu úspor, ktoré vyplývajú z navrhovaných 
racionalizačných opatrení a zobrazuje dobu návratnosti investícii pri jednotlivých 
návrhoch vzhľadom k ich obstarávacím investíciám. 
4.4.1 Výpočet časovej úspory návrhov 
 V tabuľke č.7 – Zdrojové úspory sú zobrazené úspory, z ktorých vychádza 
následný výpočet doby návratnosti investície. V prípade logistického vláčiku je to 
napr.  tabuľky jasné že zavedením tohto systému ušetrí v priebehu jedného 
pracovného dňa majster 7,5 hodiny a manipulanti 15 hodín svojej pracovnej doby za 
jeden deň. Naviac, zavedením tohto systému, podnik potrebuje na každú smenu len 
jedného majstra a snaží sa o počet manipulantov zo 6 na dvoch. 
 Pre výpočte úspory v hodinách na jedného pracovníka za jeden deň, vychádzame 
z podmienok súčasného stavu, že v priebehu dňa sa na pracovisku vystriedajú dvaja 




















7,5 0,83 7,5 5 1 0 
Informačný 
panel 
2,5 3,75 5 15 0 2 
Logistický 
vláčik  
7,5 3,75 7,5 15 1 4 




Pre výpočet doby návratnosti je nevyhnutné brať do úvahy aj hodinové sadzby majstrov 
a manipulantov: 
 
Hodinová sadzba (Eur/hod.) 
majster manipulant 
9,20 6,30 
Tabuľka č. 8: Hodinové sadzby 
4.4.2 Doba návratnosti investícií 
 Doba návratnosti investícií udáva časový horizont, za ktorý sa zriaďovacie 
investície vyrovnajú počiatočným zriaďovacím investíciám. Z tabuľky č.9 - Doba 
návratnosti investícií je jasné, že najkratší časový horizont predstavuje návrh č. 1 – 
Semafor box systém a  
Príklad: 
Ročná úspora a doba návratnosti pri zavedení systému Logistický vláčik na základe 
týchto vzorcov: 
Úspora = ((Úmaj x HSmaj)+(Úman x HSman)) x PPR  
 =  (( 7,5 x 9,20) + (3,75 x 6,30)) x 231  
Úspora za rok =   21.395,- Eur 





  = 
21395
92300
 = 4,3 roka 
Doba návratnostimesiac =
PPM
doba PPRrok  x    za  inávratnost  
  = 
20
231  x  4,3
 = 52 mesiacov 
 
Úmaj - časová úspora na 1 majstra (tabuľka č.7) 
HSmaj – hodinový sadzba majstrov (tabuľka č.8) 
Úman – časová úspora na manipulanta (tabuľka č.7) 
65 
 
HSman – hodinová sadzba manipulantov (tabuľka č.8) 
PPR – priemerný počet pracovných dní v roku – 231 dní 




















9.300,- 17.140,- 3,00 36 
Informačný 
panel 
51.500,- 10.765,- 4,81 58 
Logistický 
vláčik 
92.300,- 21.395,- 4,32 52 
Tabuľka č. 9 – Doba návratnosti investícií (vlastné spracovanie) 
Z tabuľky č.9 – Doba návratnosti investícií je jasné, že najideálnejší je variant realizácie 
kombinovania systémov Kanban tabuľový systém s Logistickým vláčikom. Spojením 
týchto dvoch návrhov dosiahne podnik maximálneho zisku pri vynaložení reálnych 







Na začiatku riešenia diplomovej práce bolo hlavným cieľom zmapovať a nájsť 
nedostatky, v internej logistike, ktoré bránia v plynulému materiálovému toku. Hlavný 
problém analyzovaného subjektu spočíva v neefektívnom odovzdávaní zákaziek do 
výroby. Dôvodom problému je vyťaženosť majstra, ktorý nestíha priebežne, počas 
smeny, vydávať zákazky manipulantovi. Táto časť procesu prebieha v určitých vlnách, 
ktoré sú pre plynulý materiálový tok neprípustné. Z tohto dôvodu sú navrhované štyri 
opatrenia, popísané v predchádzajúcich kapitolách.  
Na základe vyhodnotenia analýzy prínosu návrhu a následného výpočtu doby 
návratnosti investícií sú vybrané dva návrhy ,návrh. č. 2 – Kanban tabuľový systém 
a návrh č.4 – Logistický vláčik, ktoré možno realizovať vo vzájomnej kombinácii 
a prináša firme komplexné riešenie v oblasti internej logistiky.  
Spojením týchto dvoch návrhov možno docieliť plynulého materiálového toku 
výrobnou halou, odstránením zbytočného plytvania v podobe čakanie na manipulanta na 
výdaj zákazky do výroby a postupné zníženie personálnej náročnosti ktorú vyžaduje 
súčasný stav. 
Všetky návrhy a postupy riešenia boli predstavené vedeniu podniku  Honeywell Safety 
Products Partizanske s.r.o., ktoré rozhodlo o realizácii tohto systému postupne, v troch 
krokoch. 
Prvý krok predstavuje zavedenie Kanban tabuľový systém. Jeho realizácia vyžaduje 
zakúpenie tabule s farebnými boxmi a preškolenie všetkých zainteresovaných 
zamestnancov (majstrov smien, disponentov, manipulantov a skladníkov), prípadné 
doladenie systému v samotnej praxi. 
Druhý krok je zameraný na cielené zníženie personálu o jedného majstra, nakoľko 
zavedením návrhu je potrebné na jeden deň (dve smeny) len jeden majster. Tento krok 
je možný až po 3 mesiacoch fungovania prvého kroku. 
V tretom kroku sa ráta so zavedením systému Logistický vláčik. V prípade že sa podnik 
rozhodne zaviezť logistický vláčik , ráta so znížením počtu manipulantov zo 6 na 
dvoch. Tento krok je možný realizovať až po bezchybnom fungovaní prvého kroku 
a úspešnosti logistického vláčiku podľa požadovaných parametrov podniku. 
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Z ekonomického hľadiska vychádza, že doba návratnosti logistického vláčika je 52 
mesiacov, pričom obstarávacie náklady sú vo výške 92.300,- Eur a ročná úspora vo 
výške 21.395,- Eur. 
V súčasnej dobe (apríl 2016) sú podané návrhy na dizajn tabulí. Po schválení desingu 
bude vypracovaná objednávka na konečný počet tabulí a následne ich nákup. Medzitým 
prebehne preškolenie personálu a začiatkom mája 2016 počíta podnik s odštartovaním 
Kanban tabuľového systému. 
Skutočná realizácia ďalších dvoch krokov záleží na podmienkach, ktoré plynú 
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PRÍLOHA II : Prehľad činnosti majstra 
 
 
Činnosť Popis činnosti Trvanie 
/hod./ 
Práca na počítači 
Plánovanie, vedenie prevádzkovej 
dokumentácie - SAP 
2:30 




Koordinovanie činností výrobného procesu 
Dodržiavanie stanovených časových noriem a 
termínov, riešenie výrobných prestojov a chýb 
vo výrobnom procese 
2:30 
Kontrola 
Kontrola dodržiavania pracovných 
a technologických postupov 
0:60 
Prestávka Jedlo, pitný režim a pod. 0:30 






























PRÍLOHA III : Zobrazenie pohybu materiálu v SAP (vnútropodnikové materiály) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
